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■p . ritotic .. , p . • .. ist dabei so krajftig} sie aHeinJjereits den erfor- 

Patentanspruche: a&licTieh AopWt. in ale FormStfnung auf- 

1. Spritzduse fur SpritzgieBmasdiinen zum bringt. Die Fedef Jlffcfct dabei axiale Strecfopdiffe- 
Einspritzen von therrhoplastischen • Kunsfe'toffed renzen aus, die durch Ungenauigkeiten der Einnch- 
in Spritzgieeformen, insbesondere zum Herstellen 5 tung entstehen konnen, wie sie z.JB. durch das Anna- 
von Schuhwerk, mit einer Diisenkappe, die mit hern von Spritzduse und SpritzgieBform bedingt sein 
einem Kugelkopf versehen ist, auf dem eine eine konnen. 

Durchtrittsbohrung aufweisende und mit einer Da die berzustellenden Korper, z. B. Schuhwerk 
planen Anlageflache auf SpritzgieBformen aufset- aller Art, eine bestimmte Verweilzeit in den Spritz- 
zende Ausgleichsplatte mittels einer dem Kugel- io giefiformen benotigen, um unter Verfestigung zu er- 
kopf entsprechehden Ausnehmung kardamsch kalten, werden iiblicherweise eine groBere Anzahl 
bewegbar ist, dadurch gekerinzeieh- vdh SpritzgieBformen an einem Rundtisch befestigt 
net, daB die Diisenkappe (17) durch den fest und nacheinander von der Spritzeinrichtung mit dem 
mit eirteni Spritzzylirider (10) verbundetieii betreffenden Kunststoff gefiillt. Um diese periodische 
Spritzkopf (11) gegen eineri Federdruck (18) ver- 15 Arbeitsweise ausfiihren zu konnen, wird entweder die 
schiebbar axial gefiihrt und daB die Aiisgleichs- Spritzeinrichtung oder der Rundtisch auf Schienen 
platte (20) auf der Diisenkappe (17) gegen eme oder Rollen beweglich gelagert. Bei jedem Spritzvor- 
elastische Kraft (25) bewegbar gelagert ist. . gang werden die am Rundtisch sitzenden SpritzgieB- 

2. Spritzduse nach Anspruch 1, dadurch ge- formen und Spritzeinrichtungen einander so gena- 
kennzeichnet, daB die Ausgleichsplatte (20) fe- 20 hert, daB der Spritzkopf fest an der Formoffnung an- 
dernd zur Mittellage sich selbst zentrierend an- liegt. 

geordnetist. Fur den Antrieb dieser Rundtische gibt es ver- 

3. Spritzduse nach Anspruch 1 oder 2, da- schiedenartigc Vorrichtungen, die aber alle nach 
durch gekennzeichnet, daB die Austrittsoffnun- einiger Betriebszeit oder unter bestimmten Bedingun- 
gen (23, 24) der Durchtrittsbohrung in der Aus- 25 gen Schwierigkeiten mit der Erreichung einer exak- 
gleichsplatte (20) grdBer sind als die korrespon- ten Nullage vor der Spritzduse haben. Dieses ist be- 
dierende Austrittsoffnung in der Diisenkappe dingt durch den VerschleiB an mehreren Antriebstei- 
(17) bzw. der Eintrittsoffnungen in den Spritz- len unter Dauerbetriebsbedingungen und durch das 
gieBformen. Aufstellen bci unstabilen Fundamenten. 

4. Spritzduse nach einem der Anspriiche 1 30 Zur Folge dieser Erscheinungen gehort auch ein 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Projek- Nachschwingen des Rundtisches mit den SpritzgieB- 
tioii der durch die Ausgleichsplatte (20) abge- fdriiieii bei Erreichiihg deir Sbll-Stelluiig vor dei 
deckten . : Kugelflache der Diisenkappe . (17) in Spritzduse. In diesem fiir die Spritzduse und den 
axialer Richtung annahernd gleich groB ist. wie Spritzkopf ungiinstigen Zeitpunkt wird dieser trotz 
die plane Ringflache (21) der Ausgleichs- 35 der noch schwingenden Spritzgiefiform vorgefahren : 
platte (20). weil die gesamte Taktzeit so kurz wie moglich zu hal- 

5. Spritzdiise nach einem der Anspriiche 1 ten ist. 

bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die der karda- Die Spritzduse und der Spritzkopf miissen durch 
nischen Beweglichkeit dienende kugelige Ausneh- das Gegenfahren an die SpritzgieBform die Krafte 
mung in der Ausgleichsplatte (20) einen kugeli- 40 zum Beenden der Drehtischschwingungen von dei 
gen Ausschnitt von etwa 120° erfaBt. Spritzeinrichtung zum Rundtisch iibertragen. De; 

6. Spritzduse nach eihem der Ahspruciiie'3 Spritzkopf muB ferner eine nicht genau stehendt 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Austritts- SpritzgieBform in Null-Stellung bringen und auBer- 
offnung (24) kegelig erweitert ist. dem unter einseitigem Anschneiden der Spritzduse 

45 unter voller Federspanhuhg der Dusenkappe geger 

den hohen Druck der Einspritzmasse dichten. 

Die Winkelverstellung der Rundtische kann nich 
Die Erfindung betrifft eine Spritzdose fiir Spritz- immer ausgeglichen werden, so daB aus der Fugj 
giefimaschinen zum Einspritzen von thermpplasti- zwischen Dusenkappe und Einspritzoffnuftg dei 
schen Kunststoffen in SpritzgieBformen, insbeson- 50 SpritzgieBform Kunststoffmasse austritt. Diesc 
dere zum Herstellen von Schuhwerk, mit einer Dii- Kunststoffmasse ist nicht nur Abfall, sondern stor- 
senkappe, die mit einem Kugelkopf versehen ist, auf auch die Fortsetzung des Spritzvorganges bei dei 
dem eirte eine Draehtrittsbohrung aufweisende und nMchsten SpritzgieBform, weil sie nach dem Erkalter 
mit einer planen Anlageflache auf SpritzgieBformen das weitere Einspritzen von Kunststoffmasse er- 
aussetzende Ausgleichsplatte mittels einer dem Ku- 55 schwert oder sogar verhindert. 

gelkopf entsprechenden Ausnehmung kardanisch be- Zur Abwendung dieser Erschwernisse ist es be 
wegbar ist. reits bekaritttgeworden, die Dusenkappe auf der Vor 

SpritzgieBmaschinen dienen zur Herstellung von derseite kugelig auszubilden und in eine entspre 
Korpem aller Art, insbesondere zur Herstellung von chende kugelige oder kegelige Aussparung der Ein 
Kunststoffschuhwerk. Die Arbeitsweise der Spritz- 60 trittsofmung in der SpritzgieBform eintreten zu las 
giefimaschinen besteht im wesentlichen darin, daB sie sen. Dadurch erfolgt fur eine gewisse Zeit eine Zen 
ein thermoplastisches elastisches Kunststoffmaterial trierung von Spritzeinheit und Rundtisch. Die groBe 
mittels einer Plastifizierschnecke unter gleichzeitiger ren Krafte, die an den Beriihrungsstellen zwischei 
Erwarmung durch eine Spritzduse in den Hohlraum Dusenkappe und Eintrittsoffnung aufeinandertreffen 
einer SpritzgieBform einpressen. Wegen der erhebli- 65 fiihren jedoch dazu, daB relativ bald bei nicht ge 
chen bewegten Massen und Krafte sind bekannte nauem koaxialen Zusammenfahren Verschleifier 
Spritzkopfe mit einer elastisch federnden, in axialer scheinungen eintreten, die aus einer kugeligen Flach 
Richtung beweglichen Laceruns versehen. Die Feder p.ine ovale Fliirhp mnrhpn Ak Fnio^. A^, nr , „.._, 
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•„ Hi P ,em Fall nach nicht allzu langer Zeit Kunst- AnpreBdriicke ausreichen, urn das Eindringen von 
s?ofSTe an der "aus und stort den Produk- plastischer Kunststoffmasse in die Fugen zu verhin- 

^Befspritedusen ist es zwecks Anpassung an eine T vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung er- 

nicht S koaxial ausgerichtete Eintrittsoffnung 5 faBt die der kardanischen Beweg lichkeit dienende 

eine SpSeBform bekannt, eine elastische, durch kugelige Ausnehmung in der Ausgleichsplatte einen 

SkSt Sch selbst zentrierende und kardanische kugeligen Ausschnitt von etwa 120° Dadurch ergibt 

Anordnung vorzusehen. Infolge der kugeligen Ab- sich ein Spielraum und eine ausreichende Beweghch- 

rundung des Dusenkopfes und der in gleicher Weise keit zwischen Dusenkappe und Ausgleichsplatte. 

Slig ausgebildeten Eintrittsoffnung konnen ver- xo Von den kleinen Federn, die auf Bolzen der Aus- 

haltnismaBig schnell infolge nicht genau ausgerichte- gleichsplatte angeordnet sind wird die Ausgleichs- 

terPassung SchadenundUndichtigkeitauftreten. platte stets wieder in ihre Ausgangslage zuruckge- 

Es ist auch bekannt, eine Dusenkappe durch den stellt, sobald Spritzeinnchtungen und Rundtisch aus- 

fest mit dem Spritzzylinder verbundenen Spritzkopf einandergefahren werden. Es konnen 3 Federn in 

eeeen einen Federdruck axial verschiebbar zu fun- 15 gleichmaBiger VerteUung vorgesehen sein. 

ren Diese Dusenkappe ist jedoch ebenfalls an der In vorteilhafter Weise ist die Austnttsoffnung der 

Spitze abgerundet, so daB vorzeitig VerschleiB und Ausgleichsplatte kegelig erweitert, damit auch an 

Undichtigkeitzu befurchten sind. dieser Stelle bei winkeligen oder seitlichen verlage- 

Eine Spritzduse fur SpritzgieBmaschinen der ein- rungen zwischen Spntzmaschine und Rundtisch 

gangs genannten Art ist Gegenstand eines alteren 20 keine Schaden auftreten. 

R ec hts. Die Erfindung wird an Hand eines Ausfuhrungs- 

Aufgabe der Erfindung ist es, bei einer Spritzduse beispiels in der Zeichnung n'aher erlautert. Es zeigen 

der eingangs genannten Art trotz erheblicher aufein- A b b. 1 und 2 eine vereinfachte Darstellung emer 

andertreffender Krafte den VerschleiB moglichst ge- bekannten Spritzduse, 

ring zu halten und eine Undichtigkeit und die da- 25 Abb. 3 und 4 das Ausfiihrungsbeispiel einer 

durch bedingte Produktionsstdrung auch auf lange Spritzduse nach der Erfindung. 

Sicht zu venneiden. Der Spritzkopf 1 in Abb. 1 und 2 tragt eine Dii- . 

Diese Aufgabe wird bei einer Spritzduse der ein- senkappe2 mit einem kugeligen Fortsatz3. Dieser 

gangs genannten Art gemaB der Erfindung dadurch greift in die Aussparung4 des Formansatzes 5 ein. 

gelost, daB die Dusenkappe durch den fest mit einem 30 Tritt eine winkelige Verstellung ein, so sitzt, wie 

Spritzzylinder verbundenen Spritzkopf gegen einen Abb. 2 zeigt, der Fortsatz 3 und 6 auf und laBt bei 7 

Federdruck verschiebbar axial gefiihrt und daB die einen Spalt offen. Die Folge ist, daB an dieser Stelle 

Ausgleichsplatte auf der Dusenkappe gegen eine ela- Kunststoffmasse austritt. AuBerdem tritt bei 6 ein er- 

stische Kraft bewegbar gelagert ist. hohter VerschleiB auf. Auf die gleiche Weise tritt bei 

Diese parallelflachige, federnde Auflage der Aus- 35 7 Kunststoffmasse aus, wenn die Offnung oval ist. 

gleichsplatte auf der Eintrittsoffnung in die Spritz- Am Spritzzylinder 10 in A b b. 3 ist der Spritz- 

gieBform ist sichergestellt, ohne Riicksicht darauf, ob kopf 11 befestigt. Er wird durch den Ring 12 beheizt. 

die Achsen der Spritzduse und der Eintrittsoffnung Die Aussparung 14 dient zum Einbau eines Tempe- 

in einer Geraden liegen oder nicht. Weder Winkel- raturfiihlers. Gleichzeitig ist in der zentralen Boh- 

verstellungen noch Seiten- oder Hohenabweichungen 40 rung des Spritzkopfes eine Ventilbuchse 13 beweg- 

spielen dabei eine Rolle. Durch diese MaBnahme lich angeordnet. Durch die Kanale 15, 16 tritt die 

wird die Betriebssicherheit der Spritzeinrichtung we- Kunststoffmasse durch die Dusenkappe 17 ein. Letz- 

sentlich erhoht. tere ist auf der Ventilbuchse 13 befestigt und ist glei- 

Die Ausgleichsplatte ist gemaB einer Ausgestal- tend in dem Spritzkopf 11 beweglich. Die Federn 18 
tung federnd zur Mittellage sich selbst zentrierend 45 nehmen die Krafte auf, die beim Zusammenfahren 

angeordnet. Sie stellt sich also durch Federkraft im- von Spritzkopf 11 und Rundtisch aufeinandertreffen. 

mer wieder in eine planparallele Stellung zur Dii- Zwischen der Dusenkappe 17 und der Stirnseite des 

senkappe und hat damit die beste Ausgangslage bei Spritzkopfes 11 ist bei einer Verbindung zwischen 

dem Anlegen an die Eintrittsoffnung der SpritzgieB- Einspritzeinheit und Rundtisch noch ein schmaler 
form. 5° Spalt offen. Die Dusenkappe 17 tragt auf einer kuge- 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor- ligen Spitze 19 eine Ausgleichsplatte 20. Diese weist 

gesehen, daB die Austrittsoffnungen der Durchtritts- auf der Vorderseite eine plan geschliffene Ringflache 

bohrung in der Ausgleichsplatte groBer sind als die 21 auf, die sich flach gegen die Eintrittsflache 22 der 

korrespondierende Austrittsoffnung in der Diisen- SpritzgieBform 26 in A b b. 4 anlegt. Die Ausgleichs- 
kappe bzw. der Eintrittsoffnungen in den SpritzgieB- 55 platte 20 weist Austrittsoffnungen 23 und 24 auf, die 

formen. Dadurch kann erreicht werden, daB bei win- weiter sind als die zugehorigen korrespondierenden 

keliger oder seitlich verstellter Lage ein glatter Austrittsoffnungen. Bei 25 sind Federn vorgesehen, 

Durchtritt der Kunststoffmasse moglich ist und vor- die fur die koaxiale Einstellung der Ausgleichsplatte 

springende Kanten dem FlieBen des plastischen 20 sorgen, wenn diese sich nicht in Anlagestellung 
Kunststoff es keinen zusatzlichen Widerstand entge- 60 befindet. In A b b. 4 ist gezeigt, wie die Ausgleichs- 

gensetzen. platte 20 unter Auflage auf die Dusenkappe 17 und 

Nach der Erfindung kann weiterhin die Projek- Anlage an der Eintrittsflache 22 die Seiten- und Win- 

tion der durch die Ausgleichsplatte abgedeckten Ku- kelverstellungen ausgleicht. Obschon die Symmetrie- 

gelflache der Dusenkappe in axialer Richtung anna- achsen von Dusenkappe 17, Ausgleichsplatte 20 und 
hernd ebenso groB sein wie die plane Ringflache der 65 SpritzgieBform 26 weder im Winkel noch in der 

Ausgleichsplatte. Die Projektionen der abgedeckten Achse miteinander ubereinstimmen, ist eine einwand- 

Kugelflache und der planen Ringflache decken sich freie Anlage zwischen alien Teilen zur erforderlichen 

also annahernd. Dadurch ist sichergestellt, daB die Betriebssicherheit erreicht. 



